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pie folgenden Angaben sfnd den yarn Annielder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien 

(§) Es wird ein Verbundbauteilr insbesondere Fahrzeug* 
. dachmodul oder Bestandteil eines Fahrzeugdachs, vorge- . . 

schlagen, bestehend aus einer starren Schicht (1*), gebil- 

det beispieisyyeise aus einem tiefgezogeneri Metallblech 

Oder eine Kunststoffqlie dder einer Gtasplatte, und einer. 

der Innenselte der starren Schicht {V) aufgeschaumten 

Kunststoffschicht (3'). An den Rand der Kunststoffschicht 

(3') ist eine Dichtuhg (34) angeschaumt, welche nach der 

Montage das Verbundbauteil gegenuber einem angren- 

zenden Bau element (39) der Fahrzeugkarosserie abdich- 

tet. Die Dichtung (34) kann aus einem elastomeren Mate- 
rial geformt uhd so ausgebildet sein, da& sie beim Auf- 

schaumvorgang eine dichte Begrenzung gegenuber dem 

aufgeschaumten Kunststoff bildet. Ore Dichtung kann 

aber auch aus dem aufschSumenden Material selbstge- 
■ bildet und nach Art einer Abdichtlippe geformt sein, die 
f uber den Rand der starren Schicht vorsteht. 




00 

o 

o. 



BUNDEiSDRliCKEREI 0Z01 102 014/533/1 



13 



1 

Beschreibung 



DE 199 46 008 A 1 



Die Erfindung bezi^t sich auf ein Verbundbaiiteil fiir 
Fahrzeugkarosserien, insbesondere fiir Fahrzeugdacher, ent- 
sprechend dem Oberbegriff des Patentanspnichs 1. 

ErfindungsgeniaB ausgebildete Verburidbauteile sind 
grundsatzlich fiir alle auBeren und inneren plattenfbnmgeri 
Stniktiiren von Fahrzeugkarosserien, einschliefilich der 
Hauben, TCiren und Klappen/Deckel, geeignet, fur die neben 
einer ausreich«iden Beulsteifigkeit und Festigkeit wie Bie- 
gefestigkeit und Torsionsfestigkeit bei geringem Gewicht 
gute Warme- und/oder Schallisplationseigenschaflen yer- 
langt werden. Wenn nachfolgend durchweg von Fahfzeug- 
dachem und Fahrzeugdachteilen : die Rede ist, handelt es 
sich zwar um den bevorzugten Anwendungsprt der Erfin- 
dung, jedoch ohne darauf beschranldenide Bedeiitung. 

Verbundbauteile bediiifen in der Regel da- Abdichtung 
gegeniiber angrenzendrai Kaross«iebaiiteilai. Bei einer sol- 
chen Abdichtung kann es sich um eine nach Ahbringung des 
betrefienden Verbundbauteils standige Abdichtung gegen- 
iiber einem angrenzenden Karosseriebauteil, beispielsweise 
der Randabdichlung eines voigefertigten DaChmoduls ge- 
genuberidem Dachrahmen einer Kraflfahrzeugkarpsserie, 
Oder um eine zeitweilige Abdichtung des Veibundbautdls 
gegentiber dem angrenzenden Karossedebauteil handeln, 
wie sie beispielsweise zwischen dem Schiebe^ und/od^ He- 
bedeckel und den Dachoffiiungsrandem einer Schiebe- und/ 
Oder Hebedachkonstruktion eines Fahrzeugs gegeben ist 

Abdichtungsanordnimgen der in Rede stehenden Ausifuh- 
rungen sind in der Regel an deh Randem oder in Randnahe 
der Verbundbauteile vorgeseh^. Zu diesem Zweck wo-den 
nach dem Stand der Technik guinmielastische Dichtungs- 
profile auf Vorsprunge oder Rander des Verbundbauteils 
aufgesteckt, die sich bei Anbringung des Verbimdbauteils 
dicht an das angrenzende Karosseriebauteil anlegen (FR- 
PS 82 llSfOS Kg. 5, EP 0 300 889 Bl Fig. 3). Bei anderen 
bekannten Ausfiihrungen sind im Vedjundbauteil Aufiiah- 
menuten vorgeseheh, welche der/Aufnahme eines Kleber- 
wiilstes dienm, der das Verbundbauteil abgedichtet am an- 
grenzenden Karosseriebauteil befestigt (DE 32 02 594 C2). 
SchlieBlich smd auch noch Anordnungen vorgeschlagen 
worden, bei denen zwischen Verbimdbauteil und Karosse- 
riebauteil bei der Montage Dichtungen eingelegt werden 
(DE 29 29 915 Al Fig. 2, GM 79 29367 Ul Kg. 5, 6). Al- 
len bekannten Anordnungen gemeinsam ist die Notwendig- 
keit, die erforderiichen Abdichtungen/Dichtungsprofile 
nach Fertigstellung des Verbundbauteils in zusatzlichen Ar- 
beitsschritten Vor der Montage an der Fahrzeugkarosserie 
anziibringen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verbund- 
bauteil der angegebenen Art so auszubilden, daB bei seiner 
Montage an einer Fahrzeugkarosserie bzw. einem Karosse- 
riebauteil keine zusatzlichen AbdichtungsmaBnahmen zu 
trefifen sjnd. 

Die gestellte Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 
angegebene Erfindung gelost. Vorteilhafte oder zweckma- 
Bige Weiterbildungen an unterschiedlichen Verbundbautei- 
len g^en aus den Unteranspriichen hervor und sind nach- 
folgttid ebenfalls erlautert. , 

Nach dem Grundgedanken der Erfindung ist an die 
Kunststofifschicht des Verbundbauteils eine Dichtung ange- 
schaumt, so daB nach dem Aufscha^umen der Kunststoff- 
schicht auf der Innenseite der starren Schicht das Verbund- 
bauteil bereits mit einer integrierten Dichtung versehen ist, 
die das Verbundbauteil gegeniiber angrenzenden Karosse- 
riebauteilen abdichtet Die Ausforxnung eines Aufsteckran- 
des Oder -vorsprungs an dem Verbundbauteil sowie das Auf- 
stecken einer zusatzlichen zunachst getieimt bereitzustellen- 



dea. Dichtung auf das fertige Verbundbauteil entfallen daher, 
wodurch eine kostengunstige Fertigung eines einbaufertigen 
Verbundbauteils ermoglicht wird. 

Die Dichtung kann in einer ersten Ausfuhningsform der 
5 Erfindung gemaB Anspruch 2 aus einem elastoineren Mate- 
rial, beispielsweise Moosgummi, jedenfalls aus einem ande- 
ren Material als dais der auf die stance Schicht aufgeschaum- 
ten Kimststoflfschicht geformt sein, wobei das Anschaumen 
nur an einem Teilbereich des Umfangs der Dichtung erfolgt, 
10 wahrend der freiliegende Umfangsbereich d^ Dichtung der • 
abdichtenden Anlage an angrenzenden Karosseriebauteilen 
dient. 

Die Dichtung kann in einer zweiten Ausfuhningsform der 
Erfindung gemaB Anspruch 3 auch unmittelbar aus dem Ma- 
15 terial der aufgeschaumten Kunststoffschicht und damit ein- 
teilig und gleichzeitig geformt sein, wobei sie uber den 
Rand djer starren Schicht lippenfijrmig vor- oder iibersteht.' 
Dadurch wird eine elastische Abdichtlippe gebildet, die sich 
untw- Vorspaimung einer Hache eines angrenzenden Karos- ; 
20 seriebauteils abdichtend anlegen kaim, beispielsweise bei 
einem als Verbundbauteil ausgebildeten Fahizeugdachiho- 
^ dul der AuJBenflache der M^dschutzscheibe uhd/oder d^ 
Heckscheibe. 

Die erste Ausfuhningsform der Erfindung umfaBt meh- 
25 . rere Varianten; GemkB der in Arispruch 4 angegebenen Va- 
riante ist die als Hohlkammerprofil u. dgl. ausgebildete 
Dichtung nur niit ihrem Befestigungsflansch durch An^ 
schaumen in die Kunststofifschicht des Verbundbauteils ein- 
gebettet, so daB der zur Abdichtung gegenuber einem be- 
30 nachbarten Karosseriebauteil elastisch verformbare Bereich 
der Dichtung fi-eiliegt Dabei ist es von Vorteil, werm «it- 
sprechend Anspruch 5 wenigstens der B^estigungsflansch 
aus einem Material, beispielsweise aus Ethyleh-Propylen- 
Di«i-Poiymethylen (EPDM), gebildet ist, das beim An- 
35 schaumen niit dem Anschaummaterial, beispielsweise ei- 
nem Poiyurethan (PUR), keine Bindung eingeht, so daB die 
Dichtung austauschbar ist, well der Befestigungsflansch aus 
seiner durch den Anschaumvorgang gebildeten Aufnahme- 
VMtiefung herausgezogen werden kaim. Eine in ihren Abr 
40 messiangen entsprechendeneue Dichtung kann dann mit ih- 
rem Befestigungsflansch in die Aufiiahmevertiefung einge- 
ftihrt werden. Hierbei ist es zweckmaBig, den Befestigung^ 
flansch mit Rippen zu veisdien, d, h. nach Art eines soge^ 
nannten Tannenbaumprofils auszugestalten, wie das im An- 
45 qjruch 6 angegeb^i ist Diese Rippen greifen mit durch den ' 
Anschaumvorgang gebildeten hinterschnittenen Vertiefun- 
gen der geschaumten Kunststofifschicht des Verbundbauteils 
ein, wod[urch eine gute'Sicherung gegen unbeabsichtigtes 
Herausziehen des Befestigungsflansches erreicht wird. 
50 Hrie weitere Variante geht aus Anspruch 7 hervor. Hier- 
bei weist die beispielsweise fiir ein Dachmodul bestinunte 
Dichtung einen zweischenkligen U-fbrmigen Querschina 
auf und ist auf eine Auflcantung des Randes der starreai 
Schicht des . Verburidbautcdls aufgesteckt . Der innere Schen- 
55 kd der Dichtung ist an die Kunststoffschicht angeschaumt, 
wahrend der aiiBere Schenkel die Dichtungsflache oder die 
Dichtungsflachen bildet, die zur dichten Anlage an benach- 
barte Hachen der Karosserie bestimmt ist bzw. sind. 

Die vorstehend mit zwei Varianten erlauterte erste Aus- 
60 fiihrungsform der Erfindung bietet den zusatzlichen Vorteil, 
daB die Dichtung beim Anschaumvorgang gegeniiber dem 
' aufschamnenden KunststofiF abdichtet, und zwar gen^ An- 
, spruch 8 zwischen den beiden Werkzeugteilen der Schaum- 
form, gemaB Anspruch 9 zwischen einer Aufkantung der 
65 starren Schicht und einem Werkzeugteil und gemaB An- 
spruch 10 zwischen einer Aufkantung der starren Schicht 
und einem mit der Aufkantung fluchtenden Ransch eines 
angeschSumten Fuhrungs- uhd/od^ Versteifungsprofils ftir 
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das Verbundbauteil. Bei. der Ausfuhrung gemSB Anspruch 
lOist zwischen Aufkantung undHansch ein Duichtrittsspalt 
fur den Befestigungsflansch der Dichtung voigesehen. 
Diese Anordnung ist besonders fur.ein als Verbundbauteil . 
ausgebildetes Dachmodul geeignet, wobei hierbei das Fiih- 
rungs- und/oder Versteifungsprofil von den RahmenelemMi- 
ten einer Schiebedachkonstruktion gebildet wird. 

Die erfindungsgemaB an das Verbundbauteil ange> 
schaumte Dichtung dient der Verhinderung des £indringens 
von Feuchtigkeit und Verunreinigungen in die Spaltraume 
zwischen behachbarten Karosseriebauteilen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend 
anhand der Ausfiihrungsbeispiele zum Teil schematisch dar- 
stelienden Zeichnungen naher erlautert. Darin zeigt: 

Fig. 1 In perspektivischer Darstellung den Dachbereich 
eines Kraftfahrzeugs mit Dachmodul und in das Dachmodul 
integriertem Schiebedach, 

Fig. 2 einen abgebrochenen Schnitt entlang der Linie H-II 
inFjg^l, : 

Fig. 3 einen abgebrochenen Schnitt durch ein ahnliches 
Dachmodul mit Fiihrungsprofil und Randspaltdichtung 
wahrend des Aufschaumvorgangs in' einem geschlossenoi 
zweiteiligen Schaumwerkzeug, 

Fig, 4 einen der Fig* 3 ahnlichen Schnitt durch ein Dach-^ 
modul ohne angeschaumites Fuhrungsprofil, aber ange- 
schaumter Randspaltdichtung wahrend des Aufschaumvor- 
gangs in einem g^hlossenen zweiteiligen Schaumwqrk- 
zeugi ' 

Fig. 5 einen abgebrochenen Schnitt durch einen Glasdek- 
kel eines Schiebedachs mit angeschaumtem Kunststoffrand, 
eingeschaumtem Versteifungsprofil und angeschaumter 
Randspaltdichtung wahrend des Aufschaumvorgangs in ei- 
nein geschlosseneh zweiteiligen Schaumwerkzeug, 

Fig; 6 einen der Fig. 5 ahnlichen abgebrochenen Schnitt 
in einer Ausbildimgsalterhative, 

Fig. 7 in perspektivisch^ Darstellimg den Dach*. und Tiir- 
bereich eines Kraflfahrzieugs nut einem Dachmodul, das 
ohne Schiebedach ausgefiihrt ist. 

Fig. 8 einen abgebrochenen Schnitt entlang der Linie 
Vni-Vni in Fig. 7 diuch den Dachbereich und das Pachmo- 
dul init angeschaumter Dichtung, 

Fig. 9 einen abgebrochenen Schnitt durch das Dachmodul 
mit angeschaumter Dichtung. gemaB Fig. 8 wahrend des 
Aufschaumvorgangs in einem geschlossenen zweiteiligen 
Sch&uihwerkzeug, 

Fig. 10 einen abgebrochenen Schnitt entlang der Linie X- 
' X gemaB Fig. 7 durch das Dachmodul mit einteilig ange- 
schaumter lippenfbnniger Dichtung und 

Fig. 11 einen abgebrochenen Schnitt entlang der Linie 
XE-XI gemaB Fig. 7 durch das Dachmodul und den Tiirbe- 
reich mit an das Dachmodul angeschaumter Tiirdichtung. 

Die hier verwendete Bezeichnung "Schiebedach" soil fur 
die Zwecke der vorliegenden Erfindung nicht hur solche 
Konstruktiohen einschlieBen, bei denen der Deckel nach 
Absenken seiner Hinterkante zur Freigabe der Dachofihung 
unter die hintere feste Dachflache verschiebbar ist, sondem 
auch Schiebehebedacher, bei denen der Deckel auBerdem 
ausgehend von seiner SchlieBstellung um eine in der Nahe 
seiner Vorderkante vorgesehene Schwenkachse zur Ausstel- 
lung iiber die feste Dachflache verschwenkt werden kann: 
Auch yom schamierte liiftungsklappenahnlich ausstellbare 
Deckel und sogenannte Oberfirstschiebedacher, bei denen 
der Deckel nach Anheben seiner Hinterkante teilweise zur 
Freigabe der DachpflBiung tiber die hintere feste* Dachflache 
verschiebbar ist, sollen eingeschlossen sein. 

Bei den Fig. 1 bis 4 und 7 bis 11 ist das Verbundbauteil Je- 
wells ein vbUstandiges Dachmodul, wahrend das Verbund- 
bauteil der Fig. 5 und 6 ein Glasdeckel eines Schiebedachs 



ist. 

Bei den Dachmodulen mit Schiebedach genmfi den Fig. 2 
bis 4 befindet sich die Randspaltdichtung zur Abdichtung 
des Randspalts zwischen der Dachdffhung und dem Deckel 

5 am Dachmodul, wahrend bei den Deckelausbildungen ge- 
maB deri Fig. 5 und 6 die umgekehrte Anordnung vorliegt, 
d. h. hierbei befindet sich die Randspaltdichtung am Deckel. 

Bei dem als Dachmodul ausgebildeten Verbundbauteil ist 
die starre S.chicht die AuBenhaut 1 bzw. 1*, welche aus ei- 

10 nem Metallblech, z. B. aus Aluminium oder Stahl, oder aus 
einer thermoplastischen Kunststofifolie, z. B. einer zwei- 
schichtigen Koextrusionsfolie aus PMMA und PC/AS A, ge- 
formt ist, Bei dem als Glasdeckel 2 ausgebildeten Verijund- 
bauteil ist die starre Schicht der Glasdeckel selbst. Die auf 

15 die AuBenhaut 1, 1' und dem Glasdeckel 2 aufgeschaumte 
Kunststoffschicht 3 (Fig. 2-4) bzw. 3' (Fig- 8-11) bzw. 4 
(Fig. 5, 6) besteht aus einem PUR-Schaum, der aus einem 
Polyol und einem Isocyanat besteht, die beispielsweise in ei- 
liem VerhSltnis von 1 : 2 gemischt sind. 

20 Die aufgeschaumte Kunststoffschicht 3, 3\ 4 kann mit ei- 
ner darin eingebetteten Armienmg bestehend aus Fasem, 
. z. B. Glasfasem, Geweben, Gewirken, Vliesm, Gittem 
u. dgl., versehen sein, welche im Zusammenwirken mit der 
AuBenhaut die Formst^ilitat und Festigk^t des Verbund- 

25 bauteils erhoht. 

In den Fig. 3, 4 und 9 ist das Verbundbauteil fur den 
Schaumvorgang jeweils mit seiner Innenseite nach oben ge^ 
kehrt dargestellt, wahrend die Fig. 2, 8, 10 und 11 jeweils 
die mpntierte Lage wiedergeben. Bei dem in den Fig. 5 und 

30 6 dargesteUten Verbundbauteil' stimmeh Schaumlage und 
Montagelage uberein, 

Bei alien nachfolgend naher beschriebenen Ausfuhrungs* 
formen und Varianten davon ist an der Kunststoffschicht 3, 
3*, 4 eine Dichtung angeschaumt Die Dichtungen 5 bzw. .6. 

35 bzw. 7 der ersten Ausfiihrungsforin in den Fig. 2 bis 9 und 
11 sind aiis einem elastomeren Material, z. B. Moosgumnii 
oder EPDM, mit jeweils durchgehend gleichbldbendem 
Profilquerschnitt geformt und sind mit einem Teilbereich ih-- 
res Umfangs an die Kunststoffschicht 3, 3', 4 angeschaumt, 

40 wie nachstehend noch naher beschrieben wird. Bei der zw&i- 
ten Aiisfuhrungsform gemaB Fig. 10 ist die Dichtung 8 da^ 
gegen aus dem Material der Kunststoffschicht 3* selbst und 
damit einteilig geformt und st^t iXh&c den Rand der starren 
Schicht r lippcfnformig iiber. 

45 Die in den Ausflihrungsbeispielen nach den Fig. 2 bis 6 
v^nvendeten Dichtungen 5, 6 sind Hohlkanunerdichhmgen, 
bestehend aus einem die Hohlkammer einschliefienden 
Schlauchprofil 9 und einein davon abstehenden und damit 
einteiJigen Befestigungsflansch 10. Lediglich der von dem 

50 Befestigungsflansch 10 gebildete Teilbereich des Dich- 
tuhgsumfangs wird beim Ansch^umen in die Kimststoff- 
. schicht 3, 4 eingebettet. 

Die Hohlkammerdichtung kann iiber ihren gesamten 
Querschnitt aus demselben elastomeren Material bestehen 

55 oder aber auch aus unterschiedlichen MateriaHen koextru- 
diert sein. Beispielsweise konnen das Schlauchprofil 9 ei- 
nerseits und der Befestigungsflansch 10 andererseits im Ma- 
terial unterschiedlich sein. Vorzugsweise ist die Hohlkam- 
merdichtung wenigstens im Bereich ihres Befestigungsflan- 

60 sches 10 aus einem Material geformt, das beim Ausschau- 
men mit dem Material der Kunststoffschicht 3, 4 keine Bin- 
dung eingeht, so daB die^Hohlkammerdichtung austauschbar 
ist. Hieibei kann der Befestigungsflansch 10 mit Rippen 11 
versehen sein, wie das am besten aus den Fig. 5 und 6 er- 

65 sichtlich ist. Diese Rippen 11 greifen losbar mit durch das 
Anschaumen gebildeten kbmpjementaren hinterschnittenen 
Vertiefungen in der Kunststoffschicht 3, 4 formschlussig 
ein. Dadurch wird der Dichtung einerseits in der Kunststoff- 
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schicht ein fester Halt vermittelt, der ein unbeabsichtigtes 
Losen der Dichtung aus ihrer Anschaumposition verhindert, 
andeierseits lafit sich die Dichtung jedoch mil dem dafiir er- 
forderlichen Kraftaufwand gegen den \Wderstand des Form- 
schlusses zwischen den Rippen imd den Vertiefungen au3 
der Kunststoffschicht herausziehen, wenn die Dichtung aus- 
gewechselt werden soil oder muB. Hierbei bleiben die Ver- 
tiefungen erhalten, so daB diese bei Einfiihrung eines kom- 
plemehtaren Befestigungsflanscbes der neuen Dichtung 
wieder eihen Formschlufi mit den Rippen des neuen Befesti- 
■ gungsflansches eingehen. 

Bei der in den Fig, 2 und 3 dargestellten Variante der er- 
: sten Ausfuhrungsfonn, bei welcher die Dichtung 5 eine zur 
Abdichtung des Raridspalts zwischen dem aus der starren 
Schicht 1 und der Kunststoffschicht 3 bestehenden, ein 
Fahrzeugdachmodul bildenden Verbundbauteil und dem 
Schiebedeckel 12 wie beschrieben als Hohlkammerdichtuhg 
ausgd>ildet ist, kommt d^ Dichtung 5 bei dem AufschS^umr 
vorgang eine wichtige ziisatzliche Aufgabe zu. Die Dich- 
tung 5 ist namlich bei dem Aufschaumra der Kunststoff- 
schicht 3 zugleich Abdichtelemeht zwischen cmer inneren 
um eine den Schiebedeckel 12 aufhrfunenden Dachoffiiung 
umlaufende Auflcantung 13 der AuBoihaut 1 und einem mit 
der Aufkantung 13 fluchtend^ Flansch 14 eines die Kunst- 
stoffschicht 3 teilweise begrenzenden angeschaxmiten Fiih- 
rungs- und Versteifungsprofils 15. Die Anordnung ist hier- 
bei so getroffen, daB zwischen Aufkantung 13 und Flansch 
14. ein Durchtrittsspalt fur .den Befestigungsfiansch 10 der 
HohlkaitiTTierdichtung vorfaanden ist 

Die Aufienhaut 1 besitzt aucb eine um das Dachmodul 
uinL^ufende auBere Auflcantung 16, die in der gleichen Rich- 
tung wie die innere Aufkantung 13 abgewickelt ist Der 
Schiebedeck^ 12 ist im gezeichneten Beispiel ein aus Blech 
mit umlaufendem Abkantrand 17 geformter Deckel. Die 
Dichtung 5 liegt bei geschlossenem Fahrzeugdach dem Ab- 
kantrand 17 dicht an, wie Fig, 2 verdeutlicht All^xlings 
konnte der Deckel 12 auch ein Glasdeckei sein, an welchem 
eine entsprechende Anlageilache fiir die Dichtung 5 ange- 
ordnet ist Die wie beschrieben armierte Kuiiststoffscbicht 3 
erstreckt sich bis ah die Abkantungen 13 und 16 heran, wo- 
durch das Dachmodul eine ausreichende Steifigkeit erfaalt 

Bei der Herstellung des Dachinoduls wird die schon fertig 
geformte AuBenhaut 1 in das Unterteil 18 des in Fig. 3 dar- 
gestellten Schaumwerkzeugs eingelegt, worauf die Hohl- 
kammerdichtung 5 in die in Fig. 3 gezeigte .Lage gebracht 
wird, mit dem Befestigimgsfiansch 10 nach innen weisend. 
Danadi wird das beispielsweise aus einer Aluminiumlegie- 
rung stranggepreBte Fuhrungs- und Versteifungprofil 15,. 
welches Bestandteil einer Mechanik zur Verlagerimg des 
Schiebedeckels 12 gegeniiber der Dachoffhung ist, in das 
Unterteil 18 eingelegt, wobei die innere Aufkantung 13 mit 
dem Flansch 14 des Profils 15 fluchtet Es ist ersichtlich, daB 
die Dichtung 5 im Schaumwericzeug den Spalt zwischen 
dein Flansch 14 und der Aufkantung 13 schlieBt, so daB der 
aufschaumende Kunststoff hier nicht austreten kann.. 

Das Fiihrungs- und Versteiftrngsprofil 15 begrenzt im in 
Fig. 3 dargestellten geschlossenen Zustand der Schaumform 
den sich durch den aufschaiunenden Kunststoff fiillenden 
Hohlraum in der Schaumform, wobei das Fuhrungs- und 
Versteifungsprofil 15 mit einem Schenkel 19 zwischen dem 
Unterteil 18 und dem Oberteil 20 der Schaumform unver- 
riickbar festgelegt ist. Um zu verhindem, daB beim Schaum- 
vorgang der mit Glasfasem beladene.aufschaumende Kunst- 
stoff zwischen dem Unterteil 18 und dem Oberteil 20 der 
Schaumform a^us- bzw. durchtritt, sind aus vorzugsweise 
EPDM bestehende Dichtungen 21 mit geeignetem Quer- 
schnitt sowohl an dem Ende der Auficantung 16 als auch am 
inneren Hnde des Fiihrungs- und Versteifungsprofils 15 vof- 



gesehen. SchlieBlich werden durch geeignete Ausbildung 
des Oberteils 20 da: Schaimiform eine Nut 22 sowie eine 
- Auflagellache 23 als Fiftiktionsabschnitle des Fahrzeug- 
dachs beim Schaumvorgang gleich mit erzeugt Die Nut 22 
5 dient bei Montage des modulartigen Fahirzeugdachs am 
Fahrzeug der Aufnahme einer Klebstofifraupe, mittels der 
das Fahrzeugdach am fahrzeugseitigen Dachrahmen 24 
(Fig. 2) befestigt wird, wahrend die Auffageflache 23 im 
montierten Zustand d&s Fahrzeugdachs dem Dachrahm^ 24 

10 definiert aufliegt 

im fertigen Zustand des Fahrzeugdachs ist das Fiihrungs- 
und Versteifungsprofil 15 flachig an der Kunststoffschicht 3 
angeschaumt, so daB das Profil 15 fest mit dem Fahrzeug- 
dach verbunden ist, ohne daB hierzu weitere Befestigungs- 

15 mittel notw^dig waren. Bei der in Fig* 2 gezeigten Variante 
ist an die Kunststoffschicht 3 noch zusatzlich im Ber^ch d^ 
Nut 22 imd der Auflageflache 23 ein entsprechend profilier- 
tes Befestigungsblech 24 angeschaumt, welches.dem Dach- 
rahmen 24 aufliegt und darnit durch Schrauben 26 fest ver- 

20 bund^ist 

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 4 unterscheidet sich 
von demjenigen gemaB den Fig. 2 und 3 nur dadurch, daB 
hi^bei kein Fuhrungs- und Versteifungsprofil an die Kurist- 
stoffschicht 3 angeschaumt wird, Anstelle des Ransches 14 

25 ist hierbei das Ob^leil 20' der Schaumform mit einer nach 
unten weisenden Fprmldste 27 versehen, die mit der iim&- 
reni Aufkantung 13 der AiiiBenhaut 1 fluchtet Die Dichtung 

5 ist beim Aufschaimien der Kunststof&chicht 3 das Ab- 
dichtelement zwischen der Aufkantung 13 und denii die 

.30 Kunststoffschicht 3 mit der Formleiste 27 begrenzenden 
Oberteil 20' der Schaumform, 

Bei deh Ausfiihrungsbeispielen gen^ den Fig. 5 und 6 
ist in dem Unterteil 28 der Schaumform ein Hohlraum 29 
vorgesehen, welcher Form und Abmessungen der rahmenar- 

.35 tig ausgebildeteh vmd auf die Unterseite des Glasdeckels 2 
aufgeschaumten Kunststoffschicht 4 bestimmt Nach auBen 
bin wird der Hohlraxim 29 teilweise von einein durchlauf en- 
den Vorsprung 30 begrenzt, welcher auch, die als Hohlkarn- 
merdichtung ausgebildete Dichtung 6 in definierter Lage 

40 aufnimmt, wozu die Dichtung 6 mit ein^ «itsprechenden 
Aufnahmenut 31 versehen ist Bei beiden Ausfiihrungsva- 
rianten genmB den Fig. 5 und 6 befindet sich in der auf den 
Glasdeckei 2 aufgeschaumten Kunststoffschicht 4 ein aus 
Biech gebildetes Ve^tarkimgsprofil 32. Bei der Variante ge- 

45 maB Fig. 5 ist die Dichtung 6 mit einer weitere Nut auf eine 
Seitenkante des Vearstarkungsprofils 32 aufgesteckt, so daB 
die Dichtung 6 zusammen mit dem Verstarfcungsprofil 32 in 
die Form eingelegt werden kann. Bei der Variante nach Fig. 

6 sind das Verstarkungsprofil 32 imd die Dichtung 6 nicht 
50 miteinander verbunden und werden daher getrennt in das 

Unterteil 28 der Schavimform eingelegt. Das Oberteil 33 der 
Schaumform liegt bei beiden Varianten unmittelbar der 
Oberseite des Glasdeckels 2 und der Dichtung 6 an. Bei ge- 
schlossener Schaumform bildet die Dichtung 6 beirh Auf- 

55 schaumen der Kunststoffschicht 4 das Abdichtelement zwi- 
schen Unterteil 28 und Oberteil 33 der Schaumform. 

Bei der in den Fig. 8 und 9 dargestellten zweiten Variante 
der ersten Ausfuhrungsform ist auf die imilaufende Aufkan- 
tung 16 der ohne Dachoffnung ausgebildeten AuBenhaut 1 

60 des ein Dachmodul bildenden Verbundbauteils eine eben- 
falls umlaufende Dichtung 34 aufgesteckt, die einen zwei- 
schenkligen, im wesentlichen U-fbrmigen Querschnitt auf- 
weist. Wie aus Fig. 9 hervorgeht, wird die Dichtung 34 
. schon.beim Aufschaumen der KunststofQschidit 3* auf der 

^ ' b^reits randbeschiiittenen AuBeiihaut 1 mit an die Kunst- 
stoffschicht 3' angeschaumt^ und zwar mit ihrem inneren 
Sch^ikel 35, der sich nur tiber einen Teil der Gesamthohe 
der Auflcantung 16 mtreckt, damit die armierte Kunststoff- 
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schicht 3' auch bis zur Aufkantung 16 reicheh kann. Beim 
SchSumvorgang dient die Dichtimg 34 vorteilhaft bereits als 
Abdichtelement zwischen dem Unterteil 36 und dem Ober- 
teil 37 der Schaumform. 

\yie in Fig. 8 zu erkennen ist, bildet der aufiere Schenkel 5 
38 der Dichtung 34 im an der Fahrzeugkarosserie montier- 
ten Zustand des Fahrzeugdachs zum einen eine Dichtungs- 
flache aus, um zwischen Fahrzeugdach und Dachrahmen 39 
abzudichten. Zum anderen hat d^ auBere Schenkel 38 der 
Dichtung 34 auf^^uhd seiner Elastizitat eine das Fahrzeug- lo 
dach beziiglich des.Dachrahmens 39 zentrierende ^Vlrkuhg. 
Die Dichtung 34 besteht wie schon die Dichtungeii in deh 
vorangehend erlauterten Ausfiihrungsbeispielen aus einem 
Werkstoff, der den insbesondere thermischen und mechani- 
schen Beanspruchungen in der Schaumform und im am 15 
Fahrzeugdach montierten Zustand des Fahrzeugdachs hin- 
reichend widerstehen kann, .z. B. Moosgmnmi oder EPDM. 
Die Fig. 8 veranschaulicht schlieBlich noch, wie das Fahr- 
zeugdach mittels einer in einer Nut 40 aufgenommenen 
Klebstofiraupe 41 mit dem Dachrahmen 39 der Fahrzeugka- 20 
rosserie verbunden ist. 

Bei der in Fig, 1 1 dargestellten Variante isl die Dichtung 7 
ebenfalls an den Rand der Kunststoffschicht 3* eines Dach- 
moduls angescha^imit und iieg t oberen Randinnenflachen der 
geschlossenen Tiir 42 mit einer etwa V-fbrinigen elastischen 25 
Dichtungslei$te 43 an zwei Stellen dicht an. Die Dichtongs^ 
leiiste 43 geht von einem Befestigungsflansch 44 aus, wel- 
cher zum einen die KunststofEschicht 3* begrenzt und auch 
Abdichtelement in der Schaumform beim Schaumvorgang 
ist und zum anderen zwischen dem Dachmodul und einem 30 
zugeordneten Hansch des Dachrahmens 45 bei montiertem 
Dachmodul abdichtet Im gezeigten Beispiel hat der Befesti- 
gungsflansch 44 npch einen nach oben ragenden Vorsprung 
46, der beim Aufschaumen der Kunststoffschicht 3' auf die 
Dachhaut 1' in das Kunststof&naterial eingebettet wird und ^ 
die AnschaumfUche zwischen Kunststoff und Dichtung ver-. . 
grofiert. 

Bei der in Fig, 10 dargestellten zweiten Ausfiihrungsform 
der Erfindung ist die vordere Aufkantung 16 der AuBenhaut 
r des gezeigten Dachmoduls nicht die auBere Begrenzung 40 
der Kunststoffschicht 3*, sondem ist mit ihrer Inneniflache 
und ihrer AuBeriflache in die Kunststoffschicht 3' eingebet- 
tet, derart, da& sich die Kunststoffschicht 3' unterhalb der 
Aufkantung 16 fortsetzt und nach aufien iibi» die Au&an* 
tung 16 mit der lippen^rmig^ Dichtung 8 yorsteht. Die 45 
Dichtung 8 besteht somit aus dem Material der Kunststoff- 
schicht 3*. Die Dichtung 8 liegt der AuBenflache der Wnd- 
schutzscheibe 47 unter Vorspannung dicht an. Eine entspre- 
chende Anordnung kann an der hinteren Aufkantung vorge- 
sehen sein, wobei hierbei die lippenfqrmig vorstehende 50 
Dichtung der Aufienflache der Heckscheibe der Fahrzeugka- 
rosserie dicht anliegt 

Es wird ein Verbundbauteil; insbesondere Fahrzeugdach- 
modul Oder Bestandteil eines Fahrzeugdachs, vorgeschla- 
gen, bestehend aus einer starren Schicht, gebildet beispiels- 55 
weise aus einem tiefgezogenen Metallblech oder einer 
Kunststoffolie oder einer Glasplatte und einer der Innenseite 
der stanren Schicht aufgeschauihten Kunststoffschicht. An 
den Rand der Kunststoffschicht ist eine Dichtung ange- 
schaumt, welche nach der Montage des Verbundbauteils ge- 60 
genuber einem angrenzenden Bauelement der Fahrzeugka- 
rosserie abdichtet. Die Dichtung kann aus einem elastome- 
ren Material geformt imd so ausgebildet sein, daB sie beim 
* Aufschaumvorgang eine dichte Begrenzung gegeniiber dem 
aufschaumenden Kunststoff bildet. Die Dichtung kahn aber 65 
auch aus dem aufschaumenden Material selbst gebildet und 
nach Art einer Abdichtlippe geformt sein, die uber den Rand 
der starren Schicht yorsteht 
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Patentansprtiche 

1. Verbundbauteil fUr Fahrzeugkarosserien, insbeson- 
dere fiir Fahrzeugdacher, mit einer starren Schicht (1, 
1*, 2) und einer der Innenseite der starren Schicht aiif- 
geschaumten Kunststofifschicht (3, 3', 4), dadurch ge- 
kennzeidmet, daB an den Rand der Kunststoffschicht 
(3, 3*, 4) eine Dichtung (5, 6, 7, 8, 34) angeschaumt ist. 

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichtung (5, 6, 7, ,34) aus einem ela- 
stdmeren Material geformt und mit einem Teilbereich 
ihres Umfangs ah die Kunststoffschicht (3, 3', 4) ange- 
schaumt ist. 

3. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichtung (8) aus dem Material der 
Kunststoffschicht (3') und damit einteilig geformt ist 
und tiber den Rand der starren Schicht (1) lipp^ifor- 
mig vorsteht (Fig. 10) 

4. Verbundbauteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die als Hohlkammerdichtung .6d.dgL 
aiisgebildete Dichtung (5, 6, 7) nur mit ihrem Befesti- 
gungsflansch (10, 44, 46) durch Anschliumen in idie 
Ktmststoffschicht (3') eingebettet ist. 

.5. Verbundbauteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeicfainet, daB die Hohlkamnierdichtung (5, 6) wenig- . 
stens im Bereich ihres Befestigungsflansches (10) aus . 
ranem Material geformt ist, das mit dem Material deir 
Kunststoffschicht (3, 3*) beim Anschaumen keihe Bin- 
dung eingeht, so dafi die Hohlkammerdichtmig (5, 6).. 
austauschbar ist. 

6. Verbundbauteil nach Anspruch 5, dadurch gekenitv, 
zeichnet, daB der Befestigungsflansch (10) mit Rippen 
(11) versehen ist, welche 15sbar mit durch Anschaumen 
gebildet^ hinterschnittenen Vertiefiingen in der 
Kunststoffschicht (3, 3', 4) formschliissig eingreifen., 

7. Verfovmdbauteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Dichtung (34) einen zweischenkligen 
U-formigen Querschnitt aufweist und auf eine Auflcan- 
tung (16) des Randes der starren Schicht (1*) aufge- 
steckt ist, wobei der innere Schenkel (35) der Dichtung 
(34) an die Kunststoffschicht (30 angeschaumt ist, 
wahrend der auBere Schenkel (38) die DichtungsflSche 

. bildet..(Fig.8, 9) 

8. Verbundbauteil nach einem der Ansprtiche 4 bis 6 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtung (6, 
34) bei dem Aufschaumen der Kunststoffschicht (4, 3*) 
Abdichtelement zwischen Unterteil (28, 36) und Ober- 
teil (33, 37) der Schaumform ist. (Fig. 5, 6; 8, 9) 

9. Verbundbauteil nach eiriem der Anspriiche 4 bis 6, 
dadiirch gekennzeichnet, daB die Dichtung (5) bei dem 
Aufschaumen der Kunststoffschicht (3) Abdichtele- 
ment zwischen einer .Auflcantung (13) der starren 
Schicht (1) und dem die Kunststoffschicht (3) begren- 
zenden Oberteil (20*) der Schaumform ist. OFig- 4) 

10. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtung (5) bei dem 
Aufschaumen der Kunststoffschicht (3) Abdichtele- 
ment zwischen einer Aufkantung (13) der starren 
Schicht (1) und einem niit der Aufkantung (13) fluch- 
tenden Ransch (14) eines die Kunststoffschicht (3) 
t^ilweise begrenzenden angeschSumten FiihrungST 
und/oder Versteifungsprofils (15) ist, wobei zwischen 
Aufkantung (13) und Flansch (14) ein Durchtrittsspalt 
fiir den Befestigungsflansch (10) der Hohlkammer- 
dichtuiig (5) vorgesehen ist. (Fig. 2; 3) - 
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